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RESUMO  

 

 

 

A implementação de indicadores de desempenho é essencial para otimizar o 

funcionamento de qualquer fábrica. No caso da indústria de tintas em questão, o OEE 

(Indicador de Desempenho Global do Equipamento) foi introduzido com o propósito de 

aprimorar o processo de envase, especificamente na linha de produção de látex. Com 

o apoio da área industrial, focou-se na implementação deste indicador de eficiência, 

visando identificar e resolver problemas tanto visíveis quanto ocultos na operação da 

fábrica. A análise inicial revelou diversos obstáculos ao desempenho eficiente da linha 

de envase. Por meio da aplicação de equações específicas, foi possível quantificar as 

perdas de tempo que impactavam diretamente a produtividade operacional. Essa 

abordagem criteriosa proporcionou uma visão mais clara dos desafios enfrentados, 

possibilitando a formulação de estratégias de melhoria direcionadas. Com base nas 

análises realizadas e na compreensão aprofundada do processo, foram elaborados 

planos de ação para mitigar os desperdícios e aumentar a eficiência da linha de 

envase. Como resultado dessas iniciativas, a eficiência final da linha foi aprimorada 

significativamente, alcançando uma taxa de 69%. Essa abordagem sistemática e 

focada demonstra como a implementação de indicadores de desempenho pode ser 

uma ferramenta poderosa para impulsionar a eficiência operacional em ambientes 

industriais. 

 

Palavras-chave: OEE; Overall Equipment Effectiveness; Eficiência; Produtividade; 

Linha de envase. 



ABSTRACT  

 

 

The implementation of performance indicators is essential to optimize the operation of 

any factory. In the case of the paint industry in question, the OEE (Overall Equipment 

Efficiency) indicator was introduced with the purpose of enhancing the filling process, 

specifically in the latex production line. With the support of the industrial department, 

the focus was on implementing this efficiency indicator to identify and address both 

visible and hidden issues in the factory's operation. The initial analysis revealed several 

obstacles to the efficient performance of the filling line. Through the application of 

specific equations, it was possible to quantify the time losses that directly impacted 

operational productivity. This meticulous approach provided a clearer view of the 

challenges faced, enabling the formulation of targeted improvement strategies. Based 

on the analyses conducted and a deep understanding of the process, action plans were 

developed to mitigate waste and increase the efficiency of the filling line. As a result of 

these initiatives, the final efficiency of the line was significantly improved, reaching a 

rate of 69%. This systematic and focused approach demonstrates how the 

implementation of performance indicators can be a powerful tool to boost operational 

efficiency in industrial environments. 

 

Keywords: OEE; Overall Equipment Effectiveness; Efficiency; Productivity; Filling 

Line. 
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1. INTRODUÇÃO 

 
O setor tintas e revestimentos tem apresentado um crescimento, de acordo com 

a ABRAFATI (2023), as vendas cresceram 3,4% em 2023. O crescimento da 

construção civil impacta positivamente a produção de tintas, pois a finalização das 

obras depende dos produtos de revestimento e pintura para seu acabamento. Isso 

implica dizer que o crescimento da fabricação de tintas é proporcional ao crescimento 

do número de reformas, ampliações e novas construções.  

Ainda conforme a ABRAFATI (2023), o que contribuiu para o aumento da 

demanda foi a mudança de comportamento do consumidor. Durante o período da 

pandemia do COVID-19 as pessoas passaram a ficar mais tempo em sua residência 

o que estimulou a renovação do ambiente para seu bem estar. Isso impactou 

positivamente o ramo de tintas e revestimentos com o aumento da demanda. 

Com o aumento do mercado, isso também exige das empresas de tintas e 

revestimentos um aumento da sua produção para atendimento ao cliente. A fim de 

tornar seus processos mais eficientes e produtivos, se faz necessário a otimização 

desses processos. 

No processo de fabricação de tintas existem várias etapas e uma delas é o 

envase, onde a tinta é inserida na embalagem e segue para o mercado consumidor. 

Essa é fase final da fabricação e quanto mais rápido for o envase maior será a 

produção. Para entender os gargalos e melhorias dessa etapa de produção, é 

necessário ter métricas e indicadores que evidenciem as dificuldades e pontos de 

melhorias. Por isso, esse estudo se dedicou a analisar a linha de envase de uma 

fábrica de tintas e revestimentos, localizada no Nordeste e que possui mercado em 

todo o país. 

 

1.1 JUSTIFICATIVA E RELEVÂNCIA 
 

Segundo Cesarotti et al. (2013), Overall Equipment Effectiveness (OEE) é uma 

métrica amplamente reconhecida para medir a produtividade de equipamentos. Através 

da implementação desse indicador na empresa estudada, será possível monitorar e 

avaliar com precisão a disponibilidade, desempenho e qualidade dos equipamentos. 

Essa abordagem técnica possibilitará à empresa identificar perdas, otimizar o uso dos 

recursos e promover a melhoria contínua da eficiência operacional. 

Do ponto de vista econômico, a adoção do OEE contribuirá para aumentar a 

produtividade sem a necessidade de novos investimentos em maquinário, ao identificar 

as perdas nos equipamentos e facilitar a criação de planos de ação direcionados. A 

eliminação dessas ineficiências resultará em uma melhor utilização dos recursos 
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disponíveis, redução de custos operacionais e aumento da rentabilidade. Isso será 

alcançado por meio da maximização da eficiência dos equipamentos, refletindo 

diretamente em uma produção mais ágil e econômica. 

 

 1.2 OBJETIVOS 
 

 1.2.1. Objetivo Geral 

 

Assim, o objetivo geral é analisar a implementação do indicador de 

Eficiência Global do Equipamento (OEE) para medir a eficiência operacional da 

linha de envase de uma indústria do ramo de tintas e revestimentos, visando 

identificar oportunidades de melhoria e otimização do processo produtivo.  

 

1.2.2 Objetivo Específico 

 

Com a implantação do OEE e análise do indicador os objetivos específicos 

passam a ser a seguinte sequência: 

1. Identificar perdas e gargalos na linha de produção: a implantação do OEE como 

ferramenta irá auxiliar na detecção das principais fontes de perdas, como 

paradas não planejadas, redução de velocidade. 

2. Analisar os tempos de paradas e suas causas: com base nos resultados 

coletados com o indicador, OEE, classificar as paradas na linha de produção 

para entender os principais motivos da ineficiência. 

3. Elaborar e implantar planos de ação: Com base na análise realizada, propor 

algumas ações que não necessitem de investimentos para serem realizadas. 

 

1.3 METODOLOGIA 
 

A metodologia a ser utilizada é o método dedutivo, criado pelo filósofo grego 

Aristóteles, partindo do geral para o particular e se adaptando a ferramenta, (OEE). Sua 

natureza, estudo de caso, é combinada, terá abordagem quantitativa mais dominante 

que a qualitativa. A abordagem quantitativa será medida pelos tempos coletados para 

obter os resultados em percentagem do (OEE). A abordagem qualitativa será feita por 

meio de entrevistas com os operadores das linhas para entender as dificuldades 

enfrentadas e ouvir as sugestões de melhorias por eles apresentadas. 

A técnica que será utilizada será o Estudo de caso, que busca analisar de forma 

aprofundada os principais ofensores da linha de envase e assim entender de forma 

ampla e detalhada o conhecimento sobre o indicador que tenta deixar de forma clara a 
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razão pela qual decisões foram tomadas, assim como sua execução e o que alcançou 

(YIN, 2001). 

O estudo será caracterizado como caso único que não se subdivide. Sendo do 

tipo explanatório, que vai buscar explicar o fenômeno através das variáveis do indicador 

de desempenho do OEE. Com o andamento da implementação, foram identificadas 

outras variáveis que influenciavam na eficiência da linha de envase e que foram 

estudadas a fim de serem mitigadas. 

 

1.4 ORGANIZAÇÃO DO TRABALHO 
  

O estudo de caso é estruturado da seguinte forma: o capítulo 2 aborda o 

referencial teórico, o capítulo 3 apresenta a metodologia empregada, o capítulo 4 

descreve o desenvolvimento do estudo de caso. No Capítulo 5, são apresentadas as 

conclusões, seguidas das referências bibliográficas e dos apêndices. 
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2. REFERENCIAL TEÓRICO 

 

   2.1 A importância da medição de desempenho na manufatura 
 

No atual contexto global, é fundamental que as empresas compreendam o 

desempenho de seus processos e saibam gerenciá-los de forma eficaz. A sobrevivência 

e o crescimento de uma empresa dependem da avaliação de diversas competências, 

incluindo qualidade e produtividade (MIRANDA, 2002). Como destacado por Edwards 

Deming, a falta de dados deixa uma empresa sem direção clara. De acordo com Neely 

(1995), análise e medição de desempenho envolvem quantificar ações e resultados, 

com sistemas de medição que avaliam a eficiência e eficácia das atividades por meio 

de métricas variadas. Esses sistemas podem ser analisados em diferentes níveis, desde 

medidas individuais até o ambiente operacional mais amplo (Neely et al., 2005). 

Além disso, os indicadores de desempenho desempenham um papel vital no 

planejamento e controle dos processos. Eles permitem o estabelecimento de metas, 

direcionando a análise crítica do desempenho para a tomada de decisões e o 

planejamento futuro (Takashina e Flores, 1996). Conforme Lages e França (2010), a 

análise de um único indicador não proporciona uma compreensão abrangente da 

complexidade de uma fábrica, mas esses indicadores possibilitam a identificação do 

impacto de partes específicas do processo, observando melhorias resultantes dos 

dados fornecidos. 

Um dos principais propósitos na definição de indicadores de desempenho 

organizacional é promover a melhoria contínua dos processos, com o objetivo de 

aprimorar o desempenho das atividades realizadas (CARIDADE, 2006). Segundo 

Godoy (2009), os indicadores de desempenho representam um ou mais aspectos da 

realidade e buscam expressar informações relevantes para a organização. 

 

2.2 O conceito e a aplicação da metodologia Lean Manufacturing 
 

O Lean Manufacturing, também conhecido como Sistema Toyota de Produção, 

teve sua origem no Japão no período pós-Segunda Guerra Mundial, como uma resposta 

à demanda crescente por flexibilidade no mercado e à intensificação da concorrência. 

O sistema foi concebido pelo engenheiro Taiichi Ohno, sendo seu princípio central 

concentrar-se na eficiência da produção, eliminando de forma sistemática qualquer tipo 

de desperdício (SHINGO, 1996). A ideia é garantir que o produto seja fabricado na 

quantidade certa, no momento adequado, conforme a demanda do cliente, e que o fluxo 

de materiais no processo produtivo ocorra sem interrupções. 
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A manufatura enxuta visa à eliminação de desperdícios no processo produtivo 

por meio da melhoria contínua e da qualidade (Holweg, 2007). Os desperdícios incluem 

superprodução, defeitos, transporte desnecessário, estoque excessivo, espera, 

movimentos desnecessários, retrabalho, excesso de processamento e 

desconhecimento do processo. Em síntese, a manufatura enxuta é uma abordagem de 

melhoria contínua que resulta na redução de custos, melhor desempenho e maior 

produtividade (Herron e Hicks, 2008). 

O papel do Lean Manufacturing não se limita apenas à eliminação de 

desperdícios, mas também envolve a melhoria contínua dos processos para alcançar a 

eficiência operacional. Isso foi evidenciado no Japão, quando a metodologia foi adotada 

após a Segunda Guerra Mundial como parte da reconstrução do país. Um dos principais 

elementos dessa abordagem é a introdução do OEE (Overall Equipment Effectiveness), 

que mede a eficiência global do equipamento e foi incorporado ao TPM (Total 

Productive Maintenance) por Seichii Nakajima (CHIARADIA, 2004). 

 

2.3 A introdução e importância do OEE na medição de eficiência 
 

O OEE é um indicador utilizado para avaliar a eficiência global de um 

equipamento. Incorporado ao TPM (Total Productive Maintenance), ele mede três 

parâmetros principais: disponibilidade, performance e qualidade. A fórmula original do 

OEE, conforme Nakajima, avalia a eficiência de uma máquina em termos percentuais. 

Esse indicador é relevante porque oferece uma visão clara da utilização dos 

equipamentos, ajudando a identificar gargalos e áreas que necessitam de melhorias. 

Em um contexto de melhoria contínua, o OEE é fundamental para medir as 

perdas no processo e orientar ações corretivas. Empresas que adotam o TPM, como 

observado por Nakazato (1999), alcançam benefícios tangíveis como a melhoria do 

ambiente de trabalho, a redução de falhas e o aumento da produtividade. O TPM integra 

todos os colaboradores da organização, desde a alta administração até a linha de frente, 

e é implementado por meio de pequenos grupos que visam à eficiência global. 

O OEE não apenas avalia a eficiência do equipamento, mas também se 

desdobra em métricas que podem ser usadas para identificar perdas específicas em 

áreas como custo, volume e gestão da produção (Nakazato, 1999). Isso confere ao OEE 

um papel estratégico, focando na redução de custos e na melhoria da competitividade. 

 

2.4. A implementação e adaptação do OEE no contexto de uma fábrica de tintas 
 

Os critérios considerados para a elaboração do indicador incluem 

disponibilidade, eficiência, qualidade. A disponibilidade refere-se ao tempo total em que 
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o processo ocorre sem interrupções imprevistas. O critério de eficiência compara a 

velocidade ideal com a velocidade real, sendo que as perdas impactam diretamente nos 

atrasos do processo. Quanto à qualidade, é avaliada a proporção de atendimento 

adequado aos padrões do processo (JONSSON, P.; LESSHAMMAR, M., 1999). 

Apesar de considerar os parâmetros de disponibilidade, desempenho e 

qualidade, há outros elementos que influenciam na eficácia do processo, como a 

utilização de materiais e o ambiente de produção (logística, equipe de trabalho, 

almoxarifado), que não são diretamente avaliados. Por essa razão, estudos acadêmicos 

têm sido conduzidos para ampliar o escopo do OEE para abranger todo o processo ou 

a fábrica (GARZA-REYES, 2015). 

No caso específico da fábrica de tintas estudada, o OEE foi adaptado para 

mensurar com maior precisão os desvios de tempo durante o processo de envase. O 

cálculo original do OEE é baseado na multiplicação das seguintes métricas: 

Desempenho, Qualidade e Disponibilidade.  

 

OEE = Desempenho x Qualidade x Disponibilidade (1) 

 

Na adaptação realizada para atender às necessidades da fábrica e mensurar os 

desvios de tempo, o cálculo do OEE foi direcionado para que o resultado evidencie 

claramente onde ocorreram os maiores ofensores de perdas em cada métrica. Cada 

métrica tem a sua equação, conforme apresentado abaixo: 

 

  𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛í𝑣𝑒𝑙 (𝑚𝑖𝑛) = 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑚𝑖𝑛) − 𝑃𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 (min)   (2) 

 

O tempo disponível para o envase é calculado subtraindo-se as paradas 

programadas, que são definidas pela liderança em conformidade com a estratégia 

estabelecida. Dessa forma, a segunda equação reflete o tempo em que, teoricamente, 

a linha de envase deveria operar sem interrupções.  

 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 ú𝑡𝑖𝑙 (𝑚𝑖𝑛) = 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛í𝑣𝑒𝑙 (𝑚𝑖𝑛) − 𝑃𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑁ã𝑜 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 (min)   (3) 

 

 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 =   
(𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛í𝑣𝑒𝑙 (𝑚𝑖𝑛) − 𝑃𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑁ã𝑜 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 (min))

(𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑚𝑖𝑛) − 𝑃𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 (min))
 (4) 

 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 =   
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 Ú𝑡𝑖𝑙 (𝑚𝑖𝑛)

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛í𝑣𝑒𝑙 (𝑚𝑖𝑛)
 

(4.1) 
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O tempo útil, ou tempo de utilização da linha, corresponde ao período efetivo em 

que não houve paradas que interrompessem o processo de envase.  

 

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒𝑛ℎ𝑜 =   
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒 (min)

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒 (𝑚𝑖𝑛)
 

(5) 

 

A perda de qualidade não foi considerada no cálculo, devido à metodologia de 

fabricação adotada pela fábrica. A produção de tintas ocorre em tanques que seguem 

uma ordem de produção (OP) rigorosamente alinhada às normas de qualidade 

estabelecidas pela Agência Nacional de Vigilância Sanitária (ANVISA) e pelo Instituto 

Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia (INMETRO). A ABRAFATI (Associação 

Brasileira dos Fabricantes de Tintas) também desempenha um papel ativo na 

elaboração de normas técnicas para a indústria, fornecendo diretrizes e boas práticas 

que garantem a qualidade dos produtos. Quando a tinta armazenada nos tanques 

atende a essas exigências normativas, o laboratório de controle de qualidade da 

empresa libera o produto para o envase, o que elimina a possibilidade de perdas 

relacionadas à qualidade no processo de envase. Assim, a qualidade do envase é 

considerada perfeita, com um resultado de 100%. 

Diante disso, o cálculo do OEE seguiu a seguinte função: 

 

𝑂𝐸𝐸 =
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒 (𝑚𝑖𝑛)

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒 (𝑚𝑖𝑛)
𝑥1𝑥

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 ú𝑡𝑖𝑙 (𝑚𝑖𝑛)

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛í𝑣𝑒𝑙 (𝑚𝑖𝑛)
 

(6) 

 

Para fins de medição, o tempo perdido foi inserido em minutos, como 

demonstram as equações logo abaixo, equações essas que serão discutidas mais 

adiante no estudo de caso. 

 

𝑃𝑒𝑟𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 (𝑚𝑖𝑛) = 𝑃𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 (min) (7) 

𝑃𝑒𝑟𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎çã𝑜 (𝑚𝑖𝑛) = 𝑃𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑁ã𝑜 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 (min) (8) 

𝑃𝑒𝑟𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒𝑛ℎ𝑜 (min) = 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒 (𝑚𝑖𝑛) −  
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑎𝑑𝑎𝑠 (𝑢𝑛𝑑)

𝑉𝑒𝑙𝑜𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑑𝑎 𝑙𝑖𝑛ℎ𝑎 (
𝑢𝑛𝑑
min)

 (9) 

 

Na figura seguinte, é possível ver a ilustração do cálculo do OEE e as suas 

relações entre tempo e paradas programadas e não programadas. 
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TEMPO EFETIVO DE ENVASE 

 

 

1. 

 

 

2. 

 

  

 

 

   

O tempo total é definido de acordo com a estratégia de horário da fábrica, seja 

para atender à demanda em turnos ou no horário administrativo. O tempo útil de envase 

é determinado pela subtração dos períodos correspondentes às paradas programadas. 

Já o tempo efetivo de envase é calculado ao subtrair tanto as paradas programadas 

quanto as não programadas, resultando no tempo em que a linha esteve efetivamente 

em operação. Associado ao tempo efetivo de envase, ocorre a perda de desempenho 

quando a linha não opera em sua capacidade teórica, impactada pelas paradas não 

programadas. 

 

2.5 Benefícios do uso do OEE e impactos na gestão da eficiência global 

 

A adoção do OEE transcende o papel de um simples indicador de desempenho. 

Quando utilizado corretamente, o OEE se transforma em uma ferramenta estratégica 

que otimiza a eficiência das operações e o desempenho das máquinas ao longo de todo 

o processo produtivo (CHARAF; DING, 2015). Ao medir disponibilidade, desempenho e 

qualidade, ele fornece uma visão abrangente do uso dos recursos e dos tempos 

operacionais, o que permite identificar gargalos e perdas de forma precisa. 

Além de medir a eficiência global do equipamento, o OEE também auxilia na 

realização de diagnósticos comparativos entre diferentes unidades ou componentes do 

sistema produtivo (MAIDEEN et al., 2016). Esses diagnósticos ajudam a sugerir ações 

corretivas e a implementar melhorias que otimizam o processo de produção. 

Conforme Hansen (2006) e Busso (2013), a implementação do OEE é crucial 

para garantir a eficiência global das instalações, otimizar a vida útil dos equipamentos 

e assegurar a entrega de produtos de alta qualidade dentro dos prazos estabelecidos. 

Isso, por sua vez, aumenta a moral dos funcionários e fortalece a cultura de melhoria 

contínua dentro da organização. 

PARADAS 

PROGRAMADAS 

PARADAS NÃO 

PROGRAMADAS 

TEMPO TOTAL 

TEMPO ÚTIL PARA ENVASE PARADAS 

PROGRAMADAS 

Figura 1 - Ilustração do método de cálculo do OEE 
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Em última análise, o OEE não é apenas uma métrica operacional, mas uma 

ferramenta estratégica que pode ser adaptada para fornecer insights detalhados sobre 

a produção e guiar a organização em sua jornada de melhoria contínua. A sua aplicação 

em uma fábrica de tintas, por exemplo, pode ser eficaz na identificação de áreas de 

perda e no direcionamento de iniciativas de otimização. 
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3. METODOLOGIA 

 

A metodologia utilizada neste trabalho será o método dedutivo, que parte de uma 

premissa geral para uma conclusão específica, conforme estabelecido pelo filósofo 

grego Aristóteles. Esse método é adequado para a aplicação do Indicador de Eficiência 

Global do Equipamento (OEE), pois permite que, a partir de princípios amplos sobre 

eficiência industrial, sejam analisados os resultados e problemas particulares de uma 

linha de envase específica. O OEE é uma ferramenta utilizada para medir a eficiência 

produtiva das operações, levando em consideração três grandes fatores: 

disponibilidade, desempenho e qualidade. Assim, o método dedutivo permite 

correlacionar essas variáveis com os dados observados na linha de produção em 

estudo. 

A natureza do estudo é de caso combinado, pois envolve tanto uma abordagem 

quantitativa quanto qualitativa. A abordagem quantitativa será predominante, já que os 

dados coletados — tempos de operação, paradas e produção — serão analisados em 

termos percentuais, resultando nos índices de OEE. Essa análise quantitativa é 

fundamental para medir de maneira objetiva o desempenho da linha de envase, 

identificar perdas e avaliar melhorias. 

Paralelamente, a abordagem qualitativa será realizada através de entrevistas 

com os operadores da linha de envase. Essas entrevistas visam compreender as 

dificuldades práticas enfrentadas pelos operadores, bem como captar suas sugestões 

para a melhoria do processo. Esse componente qualitativo enriquece o estudo, 

permitindo que se levem em consideração aspectos humanos e operacionais que não 

são facilmente traduzíveis em números, mas que podem influenciar significativamente 

a eficiência global. 

A técnica utilizada será o Estudo de Caso, que segundo Yin (2001) é apropriado 

para a investigação de fenômenos complexos inseridos em um contexto real, quando 

não há uma clara separação entre o objeto de estudo e o ambiente em que ele ocorre. 

No presente trabalho, o estudo de caso busca uma análise detalhada dos principais 

ofensores que afetam a eficiência da linha de envase, para que se possa entender suas 

causas e propor soluções práticas para mitigá-los. 

Este estudo será caracterizado como caso único, concentrando-se 

exclusivamente na linha de envase 03 da fábrica, o que proporciona uma análise mais 

focada e detalhada. A pesquisa será do tipo explanatória, cujo objetivo é explicar o 

fenômeno das perdas de eficiência, tendo o OEE como variável central.  

Seguindo a definição de Yin (2001), este estudo de caso é uma investigação 

empírica de um fenômeno contemporâneo. No caso, a eficiência operacional da linha 
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de envase, que ocorre em um contexto real e cujos limites entre o fenômeno (perdas de 

eficiência) e o contexto (ambiente fabril) nem sempre estão claramente definidos. Esse 

tipo de pesquisa é adequado para o desenvolvimento de teorias baseadas na prática e 

experiência, o que torna este estudo não apenas uma análise das condições da linha 

de envase, mas também uma base para a formulação de estratégias futuras. 

Por fim, as técnicas quantitativas e qualitativas usadas neste estudo visam 

fornecer uma visão abrangente da implementação do OEE, considerando tanto os 

números objetivos quanto o conhecimento prático e vivenciado pelos operadores da 

linha de envase. A combinação dessas abordagens oferece um entendimento mais 

profundo dos desafios enfrentados pela empresa e sugere caminhos concretos para 

otimizar o desempenho operacional. 

 

4. ESTUDO DE CASO 

 

4.1 Caracterização da Empresa 
 

A empresa escolhida em questão para a realização deste estudo de caso atua 

no setor de tintas e revestimentos imobiliários, sendo uma companhia de grande porte 

com aproximadamente 400 colaboradores em sua matriz, localizada no Nordeste. A 

abrangência de suas operações, que atendem a todas as regiões do Brasil, demonstra 

sua sólida atuação no mercado nacional. Além disso, sua estrutura e volume de 

produção oferecem um ambiente ideal para a análise da eficiência operacional, 

possibilitando identificar oportunidades significativas de melhoria e otimização do 

processo produtivo. 

 

4.2 Etapas da Pesquisa 

 

As etapas seguidas para a realização da pesquisa foram: 

• Apresentação da Proposta: Discussão com a liderança da área industrial sobre a 

importância do indicador OEE para alcançar maior produtividade. 

• Escolha do Equipamento: Definição de que a linha de envase seria o foco do 

estudo. 

• Levantamento de Dados: Coleta de dados presencialmente para inserção em uma 

planilha eletrônica. 

• Cálculo do OEE: Inserção dos dados na planilha eletrônica para cálculo da 

eficiência da linha de envase. 
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O objetivo da implementação do OEE foi quantificar o tempo improdutivo e 

identificar os principais fatores de parada da linha de envase, com o intuito de propor 

ações de melhoria. O desafio inclui influenciar ações corretivas e preventivas para 

adotar estratégias de melhoria contínua e aumento de produtividade. 

 

4.3 Recursos Utilizados 

 

A implementação começou com o levantamento dos seguintes recursos: 

• Tabela de preenchimento para a linha de envase (Apêndice A); 

• Elaboração da tabela de códigos (Apêndice B); 

• Planilha eletrônica para cálculos; 

• Treinamento dos colaboradores. 

Tabela de Preenchimento: Organizada para mensurar o tempo de parada e de 

operação da linha de envase, preenchida diariamente pelos operadores. Como pode-

se observar no anexo A, cada linha da tabela corresponde a 10 minutos. Essa estratégia 

foi adotada para mensurar de forma mais precisa os tempos de parada e de envase. Na 

parte superior fica a informação da linha de envase com o período que está sendo 

medido e logo abaixo as colunas correspondentes aos dias da semana. A tabela fica 

com os operadores por uma semana, onde eles preenchem diariamente a rotina da 

linha de envase descrevendo o tempo de envase, tempo de paradas programadas e 

paradas não programadas da envasadora. 

Tabela de Códigos: Criada após brainstorming com os colaboradores para 

identificar os principais motivos de paradas programadas e não programadas que 

acontecem e prejudicam o desempenho da linha. Com os motivos identificados, criou-

se categorias para as paradas não programadas durante o processo de envase como, 

falha mecânica, falta de matéria-prima, falha em sensores e etc. para facilitar o 

preenchimento da tabela. 

Planilha Eletrônica: Elaborada em Excel para transpor os dados registrados 

manualmente pelos operadores e assim calcular perdas de utilização, disponibilidade e 

desempenho, gerando o cálculo do OEE. 

Treinamento: Após a elaboração do material, houve o treinamento dos 

colaboradores para garantir o entendimento do OEE, do preenchimento da tabela e do 

monitoramento dos principais ofensores ao longo do tempo. A conscientização da 

equipe de envase foi reforçada por reuniões semanais e feedbacks diários.  

Diariamente foram coletados os dados da tabela preenchidos pelo operador líder 

da linha de envase e repassados para a planilha eletrônica para obter os resultados 

diários de eficiência na linha. Com os resultados gerados, era possível analisar os 
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ofensores que prejudicavam o desempenho da linha. Dessa forma, além das reuniões 

de equipe realizadas semanalmente, houve conversas diárias com a equipe de envase 

no intuito de facilitar a construção de soluções para as perdas identificadas. 

 
4.4 A linha de envase 

 

A linha de envase analisada é destinada a produtos embalados em volumes de 

15L/16L, ocasionalmente adaptada para 16L/18L. Identificaram-se atividades 

improdutivas e a ausência de padronização no processo de setup, causando 

desperdícios de tempo. Além disso, o excesso de trabalhadores na linha compromete 

a produtividade. 

Apesar de representar uma parte significativa da produção de tintas látex em 

baldes, a capacidade de envase da envasadora é comprometida pelo desperdício de 

tempo em atividades não produtivas, o que impede a empresa de alcançar sua 

capacidade máxima de produção. 

Para entendermos melhor o fluxo da linha de envase deste estudo, é importante 

destacar que ela é composta por quatro operadores, cada um com funções específicas, 

organizadas da seguinte maneira: o primeiro operador insere a embalagem para ser 

etiquetada, e esta segue pela esteira até a enchedora. Na enchedora, as embalagens 

recebem o volume específico de tinta e continuam pela esteira. O segundo operador, 

então, insere as tampas, sem a necessidade de vedação, pois um equipamento 

subsequente fecha as embalagens ao pressionar a tampa. Em seguida, o produto 

percorre a esteira até completar a formação de oito unidades acabadas, momento em 

que o terceiro operador, utilizando um braço mecânico, coleta os produtos e os move 

lateralmente para paletes devidamente posicionados. Cada palete comporta 40 

produtos acabados, divididos em duas camadas de 20 embalagens cada. Após essa 

etapa, o quarto e último operador amarra cada camada com fitilho, permitindo a 

movimentação segura dos produtos com a paleteira elétrica, evitando quedas e 

consequentes avarias. Com o palete completo, a linha de envase prossegue até a área 

de armazenamento de produtos acabados. 

Compreender o funcionamento do processo permite que a aplicação de 

ferramentas de melhoria seja mais eficiente para identificar desperdícios, gargalos e 

avaliar o quão produtivo está sendo o processo. No contexto deste estudo, o foco será 

a análise da linha de envase, que é responsável por colocar a tinta nas embalagens e 

encaminhá-las ao setor de distribuição da empresa. 

O mapeamento do processo direciona para uma melhor organização, apontando 

os gargalos e as áreas críticas onde intervenções podem trazer resultados que mitiguem 

os problemas mais visíveis. Além disso, uma forma de monitorar a eficiência é 
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estabelecer indicadores fundamentais, para que o processo seja acompanhado 

continuamente e ações corretivas sejam implementadas, promovendo o aumento da 

eficiência e a otimização do desempenho da linha de envase. 

 

 

Figura 2 - Vista superior da envasadora 

 

O fluxograma da envasadora está disposto da seguinte maneira: 

 

 

Figura 3 - Fluxograma do processo de envase 

 

Sentido do envase 
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A envasadora segue um fluxograma formado pela seguinte sequência: esteira, 

etiquetadora, esteira, enchedora, esteira, tampador, esteira, braço mecânico, palete e 

saída linha de produção para a área de produtos acabados. 

A partir da análise desse fluxograma, é possível entender o funcionamento da 

linha de envase e a importância de sua eficiência para que a envasadora tenha maior 

disponibilidade, qualidade e desempenho, o que, consequentemente, aumenta sua 

capacidade produtiva. 

A coleta de dados foi realizada por meio do preenchimento de uma tabela (Anexo 

1) pela equipe da linha de envase, que registrou todas as paradas e dificuldades no 

processo de envase durante reuniões diárias. Com os dados levantados ao longo do 

período de estudo, foi realizada a análise do desempenho da linha de envase. Esse 

processo incluiu o cálculo das perdas identificadas, que foram inseridas nas equações 

adequadas, resultando em valores absolutos para cada tipo de perda e, 

consequentemente, em percentuais para a eficiência global da linha 03 de envase de 

látex. 

 

4.5 Levantamento dos Dados 

 

Para mensurar as perdas, foram analisadas três categorias: perda de 

disponibilidade, perda de utilização e perda de desempenho. 

 

4.5.1 Perda de disponibilidade 

 

A perda de disponibilidade é caracterizada pelas paradas programadas de 

produção que reduziram o tempo produtivo da linha, como refeições, alocação de 

equipes em outras envasadoras, reuniões e treinamentos. Segue abaixo a perda de 

disponibilidade, em minutos, de janeiro a novembro do ano de 2023. 
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Gráfico 1 - Gráfico de perda de disponibilidade 

Percebe-se pelo gráfico algumas oscilações no primeiro semestre, 

principalmente em fevereiro, março, maio e junho, com resultados acima dos 4 mil 

minutos perdidos o que reduziu o tempo produtivo da linha nos meses 

correspondentes. O mês de janeiro é um período atípico, pois a empresa destina parte 

desse tempo para a realização do inventário. Como resultado, a produção de tinta é 

reduzida, o que se reflete no gráfico acima, mostrando uma perda menor em 

comparação ao mês de fevereiro.  

 A seguir, o gráfico apresenta os principais ofensores responsáveis pela 

perda de disponibilidade que impactaram a linha de envase.  

 

 

Gráfico 2 - Ofensores da perda de disponibilidade 
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Analisando os 4 principais ofensores mostrados no gráfico acima: 

• Refeição: a fábrica opera em 3 turnos, isso faz com que a linha de envase tenha três 

paradas para refeição, prejudicando bastante a produtividade e a eficiência da linha. 

Para solucionar o problema, foi sugerido que houvesse revezamento entre equipes no 

horário da refeição, ou seja, quando a equipe da linha de envase fosse para o 

refeitório, outra equipe assumiria a linha de envase para que ela não parasse e 

houvesse continuidade da operação. Isso contribuiu significativamente para redução 

do tempo perdido devido à refeição. 

• Equipe em outra envasadora: A linha de envasamento em estudo é projetada para 

envasamento de balde 15L/18L de plástico e 15L/16L/18L de lata metal. Porém, 

apesar de ser adaptada para embalagem de metal, o tempo de setup para transformar 

a linha apta para envase de lata é muito extenso. Raramente se faz o setup da linha 

para o envase de embalagem de metal. A equipe é alocada para outra envasadora 

quando ela bate sua meta diária, com isso, a equipe é alocada para o atingimento de 

meta ou quando não há ordens de produção liberadas para embalagem de balde 

plástico de 15L/18L. 

• Reunião: São realizadas reuniões para informar os resultados dos indicadores obtidos 

pela área industrial. Além de ser proposta formas de melhorar os resultados e quais 

são os obstáculos e ofensores para alcance desses resultados. 

• DDS/Treinamento: Os DDS’s são conversas de segurança realizadas com a operação 

visando reduzir os atos inseguros identificados pela área de segurança, a fim de evitar 

se tornar um acidente, prejudicando a integridade física e emocional do funcionário. 

Os treinamentos realizados com os colaboradores são referentes à melhoria da 

operação. 

 

4.5.2 Perda de utilização: 

 

A perda de utilização é caracterizada pelas paradas não programadas devido 

a quebras de máquina, como o setup, falta de ordens de produção, falta de energia e 

espaço no armazenamento. Segue abaixo a perda de utilização, em minutos, de 

janeiro a novembro do ano de 2023. 
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Gráfico 3 - Perda de Utilização 

  

No gráfico de barras acima, percebe-se que esse tipo de perda ainda não está 

muito bem controlado. No segundo semestre, os resultados, apesar de apresentarem 

o gráfico que ainda varia bastante, mas há uma redução na perda de tempo de 

utilização. Os resultados de cada mês apresentam algumas variações de processo 

que atrapalharam bastante a linha de envase. Segue abaixo o gráfico dos 4 principais 

ofensores da linha de envase por perda de utilização. 

 

 

Gráfico 4 - Ofensores da perda de Utilização 

 

• Setup: O setup foi classificado como uma parada não programada devido ao 

potencial de redução significativa do seu tempo. Como estratégia da área 

industrial, medidas foram implementadas, como a produção de tintas das cores 

mais claras para as mais escuras, evitando a necessidade de lavar a linha de 
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envase a cada setup. A prioridade foi manter a linha dedicada ao envase da tinta 

branca. Além disso, ações foram tomadas para reduzir o tempo de lavagem do 

reservatório de tinta, buscando no mercado um modelo autolimpante. 

• Falta de ordem de produção (OP) liberada: Este ofensor está relacionado a 

problemas no processo de fabricação que atrasaram a liberação da tinta para a 

linha de envase. Para resolver esse problema, as áreas de controle de qualidade 

e pesquisa e desenvolvimento foram envolvidas, com o objetivo de evitar a 

repetição dessas situações. 

• Falta de energia elétrica: Durante o ano, ocorreram algumas quedas de energia, 

principalmente devido às fortes chuvas que afetaram a região metropolitana do 

Recife. Como solução, foi planejada, em conjunto com as áreas de Manutenção e 

Projetos, a expansão do uso de geradores para toda a fábrica, em vez de pontos 

isolados. 

• Falta de espaço: Este ofensor refere-se à gestão da saída dos produtos acabados 

da fábrica. A equipe de logística é responsável por retirar os produtos da área de 

produção para armazenamento e faturamento. A falta de espaço na área de 

produtos acabados causou a paralisação da linha de envase, já que a saída dos 

itens estava mais lenta do que a produção. Após reuniões com a equipe de 

logística, houve um alinhamento para otimizar o processo e acelerar a retirada dos 

produtos envasados. 

 

4.5.3 Perda de desempenho: 

 

A perda de desempenho é quando a linha está operando abaixo de sua 

capacidade máxima devido a problemas como queda na pressão do ar comprimido, 

falha nos bicos injetores e viscosidade da tinta. Segue abaixo a perda de desempenho, 

em minutos, de janeiro a novembro do ano de 2023. 
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Gráfico 5 - Perda de Desempenho 

 

Nos resultados do gráfico acima, percebe-se que o período de abril a setembro 

tem uma perda mensal igual ou maior que 2 mil minutos. Afetando negativamente o 

desempenho e a produtividade da linha de envase. Para obtenção da perda de 

desempenho em tempo (minutos) foi utilizada a equação 9. 

 

 

Gráfico 6 - Ofensores da perda de desempenho 

 

• Sistema de ar comprimido: entre abril e setembro, os resultados da perda de 

desempenho de envase fica acima dos 2 mil minutos perdidos na produção que foram 

influenciados por alguns fatores, mas como principal ofensor tivemos a variação na 

pressão de ar comprimido fazendo a linha ter um desempenho menor que o 

desempenho teórico. A baixa pressão do ar comprimido se deu por queda de pressão 

do sistema de ar comprimido e pela presença de água nas mangueiras de ar 
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comprimido. Para mitigar esse ofensor, foram intensificadas as rotas de purga da água 

do sistema de ar comprimido para retirada de água das mangueiras e a 

implementação do secador em um dos compressores que faltava esse equipamento. 

• Trabalhando com dois bicos injetores: toda a linha de envase é alimentada pelo 

sistema de ar comprimido com a queda de pressão do ar comprimido, em 

consequência disso, os componentes mecânicos perdem desempenho e entre eles 

os bicos injetores são afetados e operam em sua capacidade baixa ou um dos bicos 

deixa de funcionar. Apesar da linha de envase não parar, sua capacidade de  

envase fica comprometida por não entregar aquilo que realmente pode entregar. A 

diferença entre os dois ofensores, o sistema de ar comprimido e trabalhando com dois 

bicos injetores, é que no primeiro não houve parada de nenhum dos bicos injetores, 

apenas redução do desempenho da linha. Para mitigar esse problema, as ações 

tomadas foram as mesmas que a do primeiro ofensor. 

• Viscosidade da tinta: o resultado desse ofensor foi inesperado. Através da análise do 

que motivou a redução do desempenho por esse motivo. Identificamos que os tanques 

mais distantes da linha de envase e que as tintas que tinham viscosidade mais alta 

tinham uma perda. No processo de envase, há uma bomba que fica próxima ao 

reservatório de tinta da envasadora que puxa a tinta do tanque e envia para esse 

reservatório. Porém, a bomba não tem potência que consiga manter o desempenho 

para tanques que estejam mais distantes. Para mitigar esse ofensor foram sugeridas 

ações como priorizar a fabricação de tintas com maior viscosidade em tanques mais 

próximos à linha de envase, e para situações em que não seja possível esse cenário, 

colocar uma bomba intermediária entre o tanque e a bomba da envasadora para que 

não se tenha uma perda significativa do desempenho. 

Apesar de todas as dificuldades apresentadas acima. A linha teve um 

significativo volume de litros envasados. Segue o gráfico de barras, com os volumes 

mensais envasados durante o ano de 2023 da envasadora em estudo. 
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Gráfico 7 - Volume de envase 

 

Com exceção dos meses de janeiro e maio, a linha de envase superou a marca 

de 1 milhão de litros envasados, sendo importante ressaltar que, em janeiro, há um 

período de parada devido ao inventário. Esse desempenho destaca a relevância da 

envasadora para o cumprimento das metas de volume da empresa. A seguir, é 

apresentado o resultado do indicador OEE, conforme mostrado no gráfico: 

 

 

Gráfico 8 - Resultado do OEE 

 

4.6 Análise do OEE  

 

A análise do OEE da linha de envase 03 - Látex da fábrica revelou uma 

tendência de alto desempenho ao longo do primeiro ano de implementação. Embora 
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tenham ocorrido variações nas perdas de tempo relacionadas à disponibilidade, 

utilização e desempenho, essas flutuações foram esperadas, uma vez que os 

operadores ainda estavam se familiarizando com a ferramenta. Além disso, muitos 

ofensores imprevistos foram identificados, exigindo a rápida criação de planos de ação 

para mitigar as perdas. 

Com base nos dados coletados, foi possível identificar diversas oportunidades 

de melhoria que não demandaram investimentos financeiros. A equipe focou em 

soluções simples e de baixo custo, que proporcionaram grandes retornos, atuando 

sobre causas que poderiam ser resolvidas imediatamente. Comparando os resultados 

de janeiro a novembro de 2023, houve uma melhora substancial no desempenho da 

linha de envase, que subiu de 55% em janeiro para 69% em novembro. 

Ao longo da implementação da metodologia, esta foi integrada ao cotidiano da 

fábrica, ganhando aceitação por parte dos operadores. Eles compreenderam a 

importância do indicador de eficiência no processo de envase e perceberam como o 

registro preciso das informações trouxe resultados expressivos, facilitando as 

operações. Foram implementadas ações corretivas para cada tipo de perda 

identificado. As paradas programadas e não programadas revelaram a necessidade 

de uma manutenção mais aprofundada em alguns componentes da máquina, exigindo 

uma revisão das práticas de manutenção preventiva. 

Apesar dos resultados positivos, foi identificado que ainda há necessidade de 

investimentos em uma estrutura mais avançada, com software e sensores, para 

automatizar a análise da linha de envase. Atualmente, o processo é feito 

manualmente, o que pode levar a falhas de registro por distração ou sobrecarga de 

trabalho na produção. Com a automação, essas falhas seriam minimizadas, 

aumentando a precisão dos dados e a eficiência da análise. 

Uma mudança importante foi realizada nos turnos de refeição, resultando em 

uma significativa redução do tempo de inatividade da linha. Anteriormente, a linha 

ficava parada durante as refeições, mas, com o novo revezamento de equipes, a linha 

continua operando, aumentando o volume diário de tintas envasadas. 

O maior ofensor da perda de desempenho foi o sistema de ar comprimido, que 

apresentou problemas recorrentes devido à condensação de água nas mangueiras, 

afetando a eficiência da linha. A área de manutenção identificou a ausência de um 

secador em um dos compressores, o que resultava em um problema contínuo. A 

equipe implementou rotas de purga para minimizar a quantidade de água no sistema, 

e a solução definitiva será a instalação de um secador no compressor, melhorando a 

eficiência e prevenindo a condensação. 
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Em relação às perdas por utilização, observou-se que as paradas não 

programadas estavam diretamente ligadas ao volume de produção. Quanto mais a 

linha produzia, mais paradas eram registradas. Para reduzir essas perdas, a equipe 

propôs um aumento nas manutenções preventivas, antecipando problemas e 

minimizando o tempo de inatividade. 

Por fim, a aplicação de conceitos de Engenharia de Produção pode ser 

fundamental para melhorar a eficiência operacional da linha de envase da empresa. 

Em primeiro lugar, a Engenharia da Manutenção pode otimizar o planejamento das 

manutenções, realizando uma análise aprofundada da política de manutenção 

vigente. Isso permitirá à equipe definir estratégias mais eficazes, como a 

implementação de substituições preventivas, substituições em bloco e inspeções 

periódicas. Ao adotar essa abordagem, a assertividade da equipe de manutenção será 

aprimorada, resultando em uma maior eficiência da linha de envase e na redução de 

paradas inesperadas, que impactam diretamente a produtividade. 

Além disso, a gestão de estoques e logística também desempenha um papel 

crucial. O estudo identificou que a falta de espaço para produtos acabados causou 

interrupções na produção. A implementação de práticas de Just-in-Time (JIT), 

juntamente com a otimização da cadeia de suprimentos, pode melhorar 

significativamente o fluxo de saída de produtos. Com um sistema logístico mais 

eficiente, a linha de envase poderá operar de maneira contínua, minimizando o risco 

de paradas devido à falta de espaço e garantindo que a produção atenda à demanda 

do mercado de forma mais ágil. Assim, a combinação de uma gestão de manutenção 

eficiente e práticas logísticas otimizadas pode levar a um aumento significativo na 

produtividade e na eficiência da operação da empresa. 
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5. CONCLUSÃO 

O presente trabalho teve como objetivo central a análise da implementação do 

indicador de Eficiência Global do Equipamento (OEE) na linha de envase da indústria 

de tintas e revestimentos, com o intuito de identificar oportunidades de melhoria e 

otimização do processo produtivo. Este tema se revela extremamente relevante em um 

cenário industrial cada vez mais competitivo, onde a eficiência operacional, a 

capacidade de produção e a redução de desperdícios são fatores cruciais para garantir 

a sustentabilidade, a lucratividade e o crescimento contínuo das empresas. 

Durante a análise, a empresa conseguiu identificar de forma clara o desperdício 

de tempo presente em seu processo de envase, o que resulta em improdutividade e 

ociosidade tanto para os colaboradores quanto para a linha de envase em determinados 

momentos. Essa percepção fez com que a empresa compreendesse a importância de, 

antes de realizar novos investimentos, focar na mitigação dos desperdícios existentes 

em seus processos fabris. Esse é um avanço significativo, pois permite que a 

organização adote uma postura mais estratégica em relação aos seus recursos e ao 

planejamento de melhorias operacionais. Como parte dessa reavaliação, a liderança do 

setor industrial decidiu implementar metodologias de produção enxuta e Total 

Productive Maintenance (TPM), visando mitigar as perdas ocultas e aumentar a 

eficiência da linha de envase. 

Os resultados obtidos ao longo do estudo foram bastante encorajadores, 

evidenciando uma tendência positiva na performance da linha de envase. 

Especificamente, foi possível observar um aumento significativo na eficiência, que se 

elevou de 55% em janeiro para 69% em novembro de 2023. Essa evolução não apenas 

reflete o comprometimento e a aceitação da nova metodologia pelos operadores, mas 

também indica a eficácia das ações corretivas que foram implementadas para mitigar 

as perdas identificadas ao longo do processo. Tais resultados são particularmente 

significativos, uma vez que demonstram o impacto positivo da aplicação do OEE na 

cultura de eficiência da empresa. 

Entretanto, é importante reconhecer algumas limitações que marcaram este 

estudo. A dependência de registros manuais, por exemplo, pode ter gerado erros de 

apontamento e lacunas de dados, o que, por sua vez, prejudica a análise da eficiência 

de maneira mais precisa e em tempo real. Essa questão ressalta a necessidade de se 

buscar soluções que automatizem o processo de coleta de dados, minimizando a 

interferência humana e aumentando a confiabilidade das informações geradas. 

As dificuldades enfrentadas durante a implementação do OEE também merecem 

destaque. Variáveis como a falta de familiaridade dos operadores com a nova 

metodologia e a descoberta de ofensores não previstos exigiram a criação rápida de 
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planos de ação. Essas situações desafiadoras, embora complexas, foram tratadas de 

forma dinâmica pela equipe, permitindo um aprendizado significativo e a adaptação ao 

novo contexto operacional. 

Para trabalhos futuros, é sugerida a realização de uma análise ainda mais 

aprofundada da política de manutenção da empresa. A incorporação da Engenharia da 

Manutenção pode ser um caminho promissor para otimizar o estoque de componentes 

e estabelecer estratégias de manutenção mais eficazes, como substituições 

preventivas, substituições em bloco e inspeções periódicas. Além disso, a 

implementação de práticas de gestão de estoques e logística, como o Just-in-Time (JIT), 

poderá contribuir de maneira significativa para a minimização de interrupções na 

produção, garantindo que a linha de envase opere de forma contínua e eficiente. 

Em suma, este trabalho não apenas oferece uma visão detalhada da aplicação 

do OEE na linha de envase da indústria de tintas e revestimentos, mas também serve 

como um importante ponto de partida para futuras investigações e implementações de 

melhorias contínuas. Com as ações propostas, a empresa poderá não apenas aprimorar 

sua performance operacional, mas também se fortalecer em sua posição no mercado, 

garantindo sua competitividade e sustentabilidade a longo prazo. 
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APÊNDICE A – TABELA DE 

PREENCHIMENTO DA EQUIPE DE ENVASE 

 

 
Tabela 1 - Tabela de preenchimento da equipe de envase 
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APÊNDICE B – LISTA DE CÓDIGOS DA 

PARADA 

 

 

 

 

Figura 4 - Lista de Códigos de paradas 
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